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V poslední době se stává stále důležitější a rozšířenější praxí přesné sledování a řízení teploty komory.Prvotně 
byla tato technologie vyvinuta pro velké kusy,kde velké množství dávkovaného hliníku způsobuje velký tepelný 
ráz. Tento faktor,více než ostatní, omezuje životnost komory. 

Nyní si mnoho sléváren tlakového lití uvědomuje,že sledování a řízení teploty komory je důležité pro všechny 
velikosti komor a množství dávek hliníku,aby se prodloužila životnost nářadí a produktivita. 

Při projektování je nutno si vyjasnit: 

• Tloušťku stěny,která je k dispozici. Občas,aby bylo možno zabudovat do komory okruh termoregulace,je nutno     
    tloušťku stěny zvětšit. 

• Velmi důležitý je výběr vhodné oceli. Kontrola kvality u firmy Brondolin při příjmu a firemní proces tepelného   
    zpracování ve vlastním závodě zajišťuje co nejlepší mikrostrukturu materiálu. 

Tím,že má výrobce pod svou kontrolou řízení tepelného zpracování,může garantovat: 

• Nejlepší možné mechanické vlastnosti 

• Nový způsob nitridace,nedávno vyvinutý, zajistí specifickou pružnost povrchu,který pak tak snadno nepraská 

Tolerance uložení jsou při projektování dalším velmi důležitým bodem. 

Tepelná roztažnost je důkladně spočítána,aby se zabránilo tlakovému namáhání částí,které jsou uloženy ve formě 
a v desce stroje. 

Komora pracující v dobrých podmínkách pak umožňuje správnou funkci pístu. 

S komorou vyvinutou tak,jak bylo výše vysvětleno,mohou být respektovány a udržovány výrobní parametry, což 
umožňuje stálou kvalitu odlitků. 

Použitím této technologie získá zákazník následující prospěch: 

• Delší životnost komor a pístů 

• Lepší řízení výroby 

• Kvalita výroby je pod kontrolou 

Komora s okruhem termoregulace 
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  Rozbor rozložení tepla nám pomáhá porozumět: 

  • Komoře způsobuje problémy 
  • Má relativní vliv na životnost pístu a jeho zadírání v komoře 

  Nejteplejší místa jsou na opačných stranách: 

  • V místě licího otvoru (spodní část) 
  • V místě uložení ve formě (horní část) 

  Tato tepelná nevyváženost způsobuje deformace, a to jak podélně tak příčně. 
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Eroze v místě licího otvoru je nejrozšířenějším problémem 
tlakového lití se studenou komorou. Hlavní příčinou je  
nadměrné přehřátí povrchu vnitřního průměru komory v místě  
dávkování kovu. 

Při každém cyklu 

• Dávkovaná slitina postupně zahřívá, až přehřívá, ocel 
• Nitridovaný povrch ztrácí své vlastnosti a tvrdost 
• Následkem je vznik eroze 

Hlavním cílem termoregulace je 

• Zabránit tepelnému rázu, který je hlavní příčinou 
   praskání vznikajícího vlivem tepelného napětí 
• Zabránit přehřátí,a tím chránit nitridovaný povrch, 
   kde důsledkem přehřátí vzniká eroze 
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Ohýbání 

     Oválnost 

Deformace 

Rozdílné teploty v komoře způsobují: 

• Deformace ve vnější volné části (která 
vychází z desky stroje), vnitřní průměr pro 
píst se stává oválným.  
Tím vzniká možnost zadření pístu,protože 
slitina se může dostat mezi píst a komoru. 
Důsledkem je předčasné opotřebení pístu a 
komory. 

• Deformace vzniká také podélně (v ose 
pístnice -  komora). 
Důsledkem je vysoké tření s relativním 
opotřebením pístu a komory. 
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4 Část komory uložená ve formě je další 
kritickou oblastí kvůli tlaku vstřiku. 

Tato část potřebuje dobrou vyváženost 
teploty, aby se zabránilo deformaci 
a/nebo vzniku oválnosti,což by 
způsobilo vniknutí kovu mezi píst a 
komoru. 

Jak je uvedeno na obrázku nahoře,teplota 
v horní části uložení ve formě bývá 
mnohem vyšší než teplota ve spodní 
části. 
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BRONDOLIN SRL 
Via Bonicalza,142,21012 Cassano Magnago (Varese), Itálie 
Tel.: +39 0331203427 Fax:+39 0331205978 
www.brondolin.it   info@brondolin.it  

Obchodní zastoupení v ČR a SR: BIO-GEO-EKO,spol. s r.o. 
    Okružní 834/29a, 638 00 Brno 
    Česká Republika 
    Tel/fax: +420 548 523 949 
    office@bge.cz; www.bge.cz 
     

 

Rozvod termoregulace 

Termoregulační zařízení 
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    Řešení 

S termoregulačním zařízením 
používajícím diatermický olej nebo 
vodu pod tlakem je možno u komory 
zajistit: 

• Předehřátí na 180°C před zahájením   
   výroby 
• Udržování na vyvážené teplotě  
   180-200°C 

Snížení tepelného rázu během výroby 
znamená následující přínos: 

• Zabrání se dosažení hranice tepelné 
odolnosti oceli 
• Chrání se tím nitridovaný povrch 
• Delší odolnost proti vzniku eroze 

Aby se dosáhlo výše uvedeného 
přínosu,je nutno komoru předehřát 
před každým zahájením výroby. 

Konstrukce okruhu termoregulace 
závisí na následujících parametrech u 
zákazníka: 

• Uzavírací síla stroje 
• Hmotnost dávky kovu 
• Typ slitiny a její teplota 
• Systém mazání pístu a typ mazadla 
• Chlazení pístu vodou 
• Doba cyklu 
• Rychlost při druhé fázi vstřiku 

Na základě známých parametrů u zákazníka výrobce zajistí: 

• Konstrukci celého systému 
• Dimenzování kanálů rozvodu termoregulace 

Na straně formy je vytvořen speciální okruh bez jakéhokoliv 
svařování,aby se zabránilo jakémukoliv úniku kapaliny a aby 
zůstala zachována kvalita výroby a dovnitř se nedostaly žádné 
nečistoty. 
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